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При изготовлении любых изделий сегодня применяют самые раз-
нообразные материалы. Детали, выполняемые из этих материалов, не-
обходимо соединять между собой. Наиболее распространенным мето-
дом получения неразъемных соединений является сварка.  
В процессе сварки нагревается не весь объем материала, а только 
его часть, что приводит к образованию значительных внутренних сил и, 
следовательно, к внутренним разрывам в материале. Кроме того, в жид-
ком материале интенсивно происходят химические процессы, сущест-
венно изменяющие его свойства, что может привести к возникновению 
дефектов. 
Оценить наличие и величину дефекта без разрушения изделия воз-
можно за счет применения методов неразрушающего контроля таких как: 
 радиационный метод; 
 ультразвуковой метод; 
 визуально-измерительный контроль; 
 метод цветной дефектоскопии; 
 метод керосиновой пробы; 
 магнитопорошковая дефектоскопия; 
 тепловой метод контроля [1]. 
Рассмотрим более подробно каждый из этих методов и применение 
оборудования. 
Радиационный метод контроля основан на способности ионизи-
рующего излучения неодинаково проникать через различные материалы 
и поглощаться в них в зависимости от толщины, рода (плотности) мате-
риалов и энергии излучения. Интенсивность проникающего излучения 
будет больше на участках меньшей толщины или меньшей плотности,  
в частности в местах дефектов – несплошностей (трещин, непроваров), 
неметаллических включений или пор. На рис. 1 представлен переносной 
рентгеновский аппарат серии «РПД-150». 
Разработаны и выпускаются специальные приборы – дефектоскопы 
различного назначения и с различными техническими характеристика-
ми. Ультразвуковой дефектоскоп предназначен для генерирования  
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импульсов ультразвуковых колебаний, приёма отражённых сигналов, 
преобразования этих сигналов в вид, удобный для наблюдения, а также 
для измерения координат дефектов и сравнения амплитуд сигналов.  
На рис. 2 представлен ультразвуковой дефектоскоп Пеленг-115. 
 
Рис. 1. Переносной рентгеновский аппарат серии «РПД-150»» 
 
Рис. 2. Ультразвуковой дефектоскоп Пеленг-115 
Визуально-измерительный контроль сварных швов — это внешний 
осмотр достаточно крупных сварных конструкций, как невооруженным 
глазом, так и при помощи различных технических приспособлений для 
выявления более мелких дефектов, не поддающихся первоначальной 
визуализации, а также с использованием преобразователей визуальной 
информации в телеметрическую. Визуальное обследование в поисках 
теоретических дефектов производят с внешней стороны сварного шва, 
где при их обнаружении можно выполнить минимальные измерения  
с помощью оптических приборов и инструментов, заключить акт визу-
ального осмотра. 
Цветная дефектоскопия для обнаружения поверхностных и сквоз-
ных дефектов, определения их расположения или протяженности (для 
протяженных дефектов некоторых типов) и их ориентации на поверхно-
сти исследуемого объекта. Метод основан на капиллярном проникнове-
нии внутрь дефекта, хорошо смачивающего исследуемый материал, 
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жидкого индикатора, на визуальном изучении поверхности материала  
и на последующей регистрации индикаторных следов. 
Принцип действия метода керосиновой пробы основан на физиче-
ском свойстве керосина, капиллярности — способность подыматься по 
капиллярным ходам, сквозным порам и трещинам. 
Магнитопорошковая дефектоскопия основана на притяжении маг-
нитных частиц силами неоднородных магнитных полей, возникающих 
над дефектами. Метод магнитопорошкового контроля (МК) предназна-
чен для выявления тонких поверхностных и подповерхностных нару-
шений сплошности металла дефектов, распространяющихся вглубь из-
делий.  
Тепловой метод контроля основан на измерении, мониторинге и 
анализе температуры контролируемых объектов. Основным условием 
применения теплового контроля является наличие в контролируемом 
объекте тепловых потоков. Процесс передачи тепловой энергии, выде-
ление или поглощение тепла в объекте приводит к тому, что его темпе-
ратура изменяется относительно окружающей среды. Распределение 
температуры по поверхности объекта является основным параметром в 
тепловом методе, так как несет информацию об особенностях процесса 
теплопередачи, режиме работы объекта, его внутренней структуре и на-
личии скрытых внутренних дефектов. Тепловые потоки в контролируе-
мом объекте могут возникать по различным причинам [2]. 
Следует отметить, что среди перечисленных методов контроля нет 
такого, который гарантировал бы выявление всех дефектов сварки. Ка-
ждый из этих методов обладает своими преимуществами и недостатка-
ми. Выбор метода контроля обусловлен эксплуатационными требова-
ниями предъявляемыми к рассматриваемой конструкции.  
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